Gerenciamento da producao

Dimensionando a carga
das linhas de montagem
conforme a demanda e a

A s variacdes de demanda
; do mercado, as flutua-

coes do mix de produtos
requerido pelos clientes e as
limitacdes de mao de obra
normalmente resultam em
situacoes de dificil adminis-
tracdo no que se refere ao
planejamento e a programa-
¢ao da producao. Com o
aquecimento da procura, 0s
recursos disponiveis podem
nao ser suficientes para
atender aos compromissos
assumidos, ao passo que o
seu arrefecimento pode levar
a ociosidade do parque fabril.

E importante produzir e
atender o que é requerido
dentro dos prazos compro-
missados; porém, para que a
industria se torne efetivamen-
te competitiva, &€ necessario
gue os custos de producao
envolvidos sejam os menores
possiveis.

Independente das variacoes
da demanda do mercado, a

industria deve partir em bus-
ca de mecanismos que, uma
vez analisados e implantados,
permitam manter a constan-
cia dos volumes de recursos
necessarios, evitando grandes
flutuacoes das necessidades
de insumos.

Problematica

A indUstria de uma maneira
geral apresenta uma caracte-
ristica peculiar quando, além
de produzir componentes,
pode ser também responsavel
pela montagem de conjuntos,
quando sdo entao agregados
varios itens, alguns deles ma-
nufaturados internamente e
outros eventualmente forne-
cidos por terceiros.

Para a manufatura de um
conjunto pode haver solicita-
cao de diferentes dispositivos
e a participacao de monta-
dores, sendo que o numero
de homens disponiveis é uma
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das restricoes para a elabo-
racao da carga de monta-
gem; as constantes variacoes
do mix nao permitem uma
padronizacdo da carga e é a
partir de seu balanceamento
que deve ser elaborada a car-
ga das maquinas responsaveis
pela fabricacdo dos compo-
nentes, sequéncia normal de
todo o planejamento.

Programar a producao sem
se ater ao balanceamento da
carga de mao de obra nas
atividades de montagem oca-
siona um pico de necessida-
des no inicio da distribuicao,
visto que normalmente ha
disponibilidade de um grande
numero de dispositivos. Pode
haver estoques de compo-
nentes sem limitacao dos
recursos humanos, conforme
ilustrado nas figuras 1 e 2
(pag. 72).

O ndo nivelamento da car-
ga de mao de obra em funcao
da diversidade de produtos
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Fig. 1 — Programacao das atividades de montagem sem

balanceamento

e quantidades apresentadas
pelo programa de entrega da
empresa pode apontar, de
inicio, a exigéncia de recursos
que, apos os devidos ajustes,
mostram-se diferentes da-
queles inicialmente calcula-
dos; sua correta distribuicao
permite, na medida do pos-
sivel, manter em um patamar
constante ou préximo dele o
nimero de homens alocados
no setor, evitando flutuacoes
desnecessarias e acionamen-
to das tarefas envolvidas em
seus devidos momentos, sem
acelerar ou desacelerar o seu
ritmo.

Normalmente a disponibi-
lidade primaria de montado-
res é dada pelo numero de
homens disponiveis alocados
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Numero de montadores que
excedem a maxima disponibilidade

em um regime normal de
trabalho, ao passo que a
secundaria pode incorporar
mais horas e/ou mais dias da
semana ou eventualmente
mais homens, em compa-
racao aqueles inicialmente
disponiveis.

Metodologia

Neste caso, a metodologia
consiste em alocar as ativi-
dades de montagem dando-
se preferéncia aquelas que
tenham seu compromisso de
entrega mais cedo, utilizan-
do inicialmente a capacidade
priméria dos recursos de mao
de obra; a medida que estes
se mostrem insuficientes, o
inicio da atividade é siste-

Disponibilidade secundaria

Fig. 2 — Alocagdo da carga de mao de obra de montagem
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Fig. 3 — Programagao das atividades de montagem com

balanceamento

maticamente postergado até
que ocorra disponibilidade
suficiente de recursos para
sua execucao, atendo-se a
observancia de que seu térmi-
no nao venha a ultrapassar a
data estipulada pelo cliente.
Caso a disponibilida-
de primaria ndo se mostre
suficiente para atender &
execucao da atividade den-
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montagem

tro do prazo requerido, &,
entao, utilizada a capacidade
associada a disponibilidade
secundaria. A mesma meca-
nica exposta acima é nova-
mente usada para alocar a
execucao da atividade dentro
das condicdes efetivamente
disponibilizadas, as quais se
encontram exemplificadas
nas figuras 3 e 4.

Fig. 4 — Balanceamento da carga de mao de obra de

Resultados

O balanceamento da carga de
mao de obra de montagem é
imperativo para a reducao dos
custos envolvidos na area, evi-
tando com isso a carga excessiva
Ou a sua ociosidade. E a partir
dessa programacao setorial que
devem ser elaboradas as cargas
de maquinas que precedem a
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